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(M) Stanzniet und mit ihm erstellte Nietverbindungen sowie Nietwerkzeug und Verfahrensherstellung einer 
Nietverbindung 

@ Stanzniet mit einer an der Stirnseite seines Nietschaf- 
tes angeordneten Schneidkante, die im Schneidbereich 
durch eine achsparallel verlaufende Auf^enseite und eine 
konische Innenseite des Nietschaftes gebildet ist, wobei 
sich die Aul^enseite durchgehend achsparallel uber den 
gesamten Nietschaft erstreckt und der Stanzniet rohrfor- 
mig in axialsymmetrischer Ausfuhrung beidseitig mit den 
gleichen Schneidkanten versehen ist. 
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Die Erfindung bczielit sich auf eincn Sianzniet mil eincr 
an der Slirnseite seines Nieischaftes angeordncten Sehncid- 
kante, die iin Schneidbereicli durch eine achsparaliel verlau- 5 
fende AuBenseiie und eine konische Innenseite des Niei- 
schaftes gebildet ist. 

DariibtT hinaus be/iehl sicli die Ertindung aut eine tiiit ei- 
neni derarfigen Sianzniet hergestellle Nietverbindung und 
ein hierzu geeignetes Nietwerkzeug auf ein Vert'ahren zur h) 
Herstellung einer Nietverbindung. 

Ein Sianzniet wie eingangs beschrieben isl in der DE- 
OS 43 33 052 beschrieben und dargestellt, der aut* seiner der 
Schneidkante abgewandten Seite, also seiner Riickseiie, ei- 
nen lellerartigen Senkkopf autweist, der aut dicser Seile den 15 
Stanzniet niit eineni ebenen Deckel abschlie(3t, wobei der 
Rand des Deckels auf seiner der Schneidkante zugewandten 
Seite konisch bzw. abgerundet in die AuBenseite des Niei- 
schaftes iibergeht. Die ebene AuBentlache des Deckels bie- 
tet sich dabei fiir das Aufseizen eines Stenipels beini Niei- 20 
vorgang an, der den Stanzniet durch die zu vemielenden 
Bauieile hindurchdriickr, wobei die der Schneidkante zuge- 
wandten Bauteile, also die oberen Bauteile, von dern Stanz- 
niet durchstoBen werden, das der Schneidkante abgewandle 
Bauteil, also das unterste Bauteil, jedoch die Schneidkante 25 
unterder Wirkung eines Konus aufnininit, derals Vorsprung 
einer Matrize auf den hohlen Innenrauni des Stanzniets zu- 
weist und beitn Eindringen der Schneidkante in das unterste 
Bauteil die Schneidkante radial nach auBen aufweitet, ohne 
daB dabei das unterste Bauteil durchstoBen wird. 30 

Eine ahnliche Gesialtung luit eineni nach Art einer Lin- 
senkopfschraube abgerundeten Kopf ist in der DE- 
PS 39 42 482 beschrieben. Die vorstehend behandelte be- 
kannte Gesialtung ist weirerhin in der DE-OS 44 31 769 of- 
fenbarl, in der die Antbrderungen an das Material des Stanz- 1^5 
niets erlauiert sind, die darauf hinauslaufen, daB der Stanz- 
niet ini Bereich der Schneidkante die erforderliche Harte fiir 
das Durchstanzen der oberen Bauieile besitzen niuB, dabei 
aber ini Schaflbereich eine hohe Verformbarkeit besitzt, uni 
ini Bereich der Schneidkante den Nietschaft innerhalb des 40 
untersten Bauteils radial nach auBen aufzuweiten und daiuit 
zu vemieten. Dariiber hinaus existiert ein unifangreicher 
Stand der lechnik, der Sianznielen init abschlieBendeni 
Kopf zeigl. 

Eine grundsatzlich andersartige Gesialtung eines Stanz- 45 
nietes ist in der DE-PS 28 39 838 beschrieben. der aus ei- 
neni runden axialsyninielrischen Massivkorper bcsteht, der 
beidseitig durch einen ebenen Radialboden abgeschlossen 
ist. Als Schneidkante dienl bei dieseni Stanzniet die ini 
Querschnitl rechtwinklige Ecke, mil der die Radialboden in 5() 
eine relativ schtnale zylindrische Ringflache ubergehen. Fiir 
das Vernieten zweier aufeinanderliegender Bleche wird der 
Stanzniet durch die Bleche hindurchgedriickt, wobei also 
beide Bleche durchstanzt werden, ohne daB dabei der Stanz- 
niet vertbnni wird. Die Vemietung ergibt sich dadurch, daB 55 
nach deni Durchstanzen die Bleche uni den in den gestanz- 
len Lochem gehaltenen Sianzniet zusaniinengepreBi wer- 
den, wobei sie sich in Folge einer zwischen den Bodenflii- 
chen des Stanzniets ausgebildeten Einwolbung radial nach 
innen verfornien und in die Einwolbung eindringen, wornii CiO 
der Stanzniet von den Blechen gehalten wird und diese mil 
seiner Einwolbung festhalt. Abgesehen davon. daB dieseni 
Sianzniet wegen seiner Nichtverfomiung bei der Herstel- 
lung einer Nietverbindung ein grundsatzlich andersartiges 
Prinzip zugrunde liegi als deni eingangs erlauterien Sianz- 65 
niet, kann der bekannte massive Stanzniet niit seiner Ein- 
wolbung nur relativ geringe Haltekrafte auf die beiden auf- 
einanderiiegenden Bleche ausiiben, da der Stanzniet nur 



eine relaiiv geritige, raunu nach innen weisende Verforiuung 
der Bleche in die Einwolbung hinein zuliiBl, so daB eine er- 
hebliche Kriilie aushallende Nietverbindung durch diesen 
bekannten Sianzniel nichi erzielt werden kann. 

SchlieBlich sei noch auf eine in der PCT-Schrift WO 
93/1 092 5 o f fe n b e N i e t ve rb i n d u ng ve r w i c se n , d i e a u f de 1 1 1 
Prinzip beruht, zwei (.ibereinanderliegende Bleche durch ei- 
nen Steiiipel genieinschaftlich in eine Matrize derart zu 
driicken, daB sich ein genieinschafilicher Malerialdurchzug 
mil radialer Erweiterung nach auBen ergibt, ohne daB dabei 
die Bleche durchstanzt werden. Der Slenipel bewirki dabei 
eine Schwachung des Blechniaterials, das sich dabei radial 
ausdehni, wobei durch eine Hinterschneidung in der Matrize 
datiir gesorgt wird, daB das eine Blech in die Hinterschnei- 
dung eingepreBl wird, wobei das andere Blech dieser Hin- 
terschneidung folgt und sich daniit gegeniiber dem anderen 
Blech vemietet. Dabei kann eine den Sternpel umgebende 
fUilse, die mil deni Stenipel die Bleche in die Matrize ein- 
driickl, in dem ausgefonuien Durchzug verbleiben, urn die- 
sen zu stabilisieren. Die Hiilse besitzt an ihrer ruckwartigen 
Seiie einen schinalen Kopf, der oftenbar die Festigkeil der 
Nietverbindung erhohen soil. Da die vorstehend beschriebe- 
nen Nietverbindung auf der Vemietung der beiden Bleche 
am Boden des ausgebildeten Durchzugs beruht, fiir die Her- 
stellung der Nietverbindung es also auf ein echies Durch- 
stanzen mindestens eines Blechs und ein ausgepriigtes Ver- 
fornien des Stanzniets nicht ankomnit, liefert die fechnik 
dieser bekannten Nietverbindung keinerlei Anhaltspunkte 
fiir die Gesialtung eines Stanzniets. mil dem eine echte 
Durchstanzung und Verfoniumg des Stanzniets beiiii Ver- 
nieten vorgenomnien wird. 

Der Erfindung liegt die Aut'gabe zugrunde, einen Stanz- 
niet zu schaffen, der eine fiir seine Masse nfertigung gut ge- 
eignete besonders einfache Gesialtung aufweist und sich 
vorieilhaft so verarbeilen liiBt, daB sich stabile, belaslbare 
Vemietungen ergeben. 

Ausgehend von dem eingangs eriauterten Stanzniet ist der 
erfindungsgeniaBe Sianzniet dadurch gekennzeichnet, daB 
sich seine AuBenseiie durchgehend achsparaliel iiber den 
gesamten Nietschaft erstreckt und der Stanzniet rohrfonuig 
in axialsymmetrischer Ausfiihrung beidseitig niit den glei- 
chen Schneidkante n versehen ist. 

Der erfindungsgeiiiiiBe Sianzniet erforderl eine geringere 
.Seizkrati als diejenigen Sianznielen, die auf ihrer der 
Schneidkante abgewandten Seile einen deckelartigen Kopf 
aufweisen. Dieser Kopf verhinderl es, daB sich die bet re f- 
fende Seile des Stanzniets bei seinem Andriicken an das 
oberste Bauteil ausdehnen kann. Damit der Sianzniel mit 
seinetn als Deckel ausgebildeten Kopf als solides Widerla- 
ger dienen kann, muB er in die Obertlache des obersten Bau- 
teils eingedriickt werden, was erhebliche Kratte erforderl. 
Demgegeniiber besteht bei dem erfindungsgeniiiBen .Stanz- 
niet auf seiner den Stanzdruck aufnehmenden Riickseiie we- 
gen Fehlens eines Deckels die Moglichkeit, daB sich der 
rohrarlige Stanzniet auf dieser Seite radial ausdehni, woniit 
er sich gewissemiaBen gegeniiber iiii obersten Bauteil ver- 
kralli und von dieseni nur soviel verfornien muB, wie sich 
aus der Aufweitung ergibl. Die Eniioglichung einer Aufwei- 
tung des Stanzniets auf der den ,Stanzdruck aufnehmenden 
Seite ist also fiir die Verarbeitung des Stanzniets von ganz 
besondereni Vorteil. Bei dieser Ausweitung der Riickseiie 
des ,Stanznieis ergibt sich automatisch eine aneinander voll- 
siiindig angepaBte Verfonuung des betreffenden Teils des 
Stanzniets und des Materials des obersien Bauteils. da niim- 
lich der beireffende Teil des Stanziiiets bei dieser Verfor- 
mung das Material des obersien Bauteils gewissemiaBen vor 
sich herschiebt. so daB sich an dieser Stelle eine innige Ver- 
bindung zwischen dem betreffenden Teil des Stanzniets und 
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clcni obcrsicn BIccliieil LMgihi. merdLirch wird die Fostigkeil 
der Niciverbindung crheblich erholil. Die Stanzniel zeichnet 
sich weiterhin dadurch aiis, daB er wegen seiner axialsyiii- 
nielrischen Ausbildung insbesondere bei aiiioiiiaiischer Zu- 
fuhrung zu einer VeraibelUingsstelle keiner Lagepriifung > 
hinsichllich Stimseite iind Riickseite bedm f. Jede Seile des 
Stanzniets kann beim Nietvorgang als seine Siirnseite, also 
die den Stanzvorgang ausluhrende Seite, benutzi werden. 
Daiiiit ergibt sich autoniatisch auch eine besonders einfache 
Herstellung fur den Sianzniei, da bei ihm auf irgendwelche lO 
Besonderheiten der einen oder anderen Seite keine Riick- 
sicht genoiimien werden niuB. Aufgrund seiner rohrtonni- 
gen, syninielrischen Ausbildung kann er sowohl von der ei- 
nen als auch von der anderen Seite her einen ausgeslanzten 
Stanzbutzen aufnehnien. Die Ausbildung des Stanzniets mil 15 
einer Schneidkanle auch auf der riickwarligen Seite des 
Stanzniets, wo dieser niittels eines Werkzeugs an die zu ver- 
nietenden Bauteile angedriickt wird, liefert dariiber hinaus 
den Vorteil, daB die auch auT dieser Seite des Stanzniets ko- 
nische Innenseile das zentrische Einfiihrungen eines Sianz- 20 
werkzeugs erleichtert und dessen beini Nietvorgang sich er- 
gebende Ausdehnung wegen der dort vorhandenen Materi- 
alschwiichung erleichtert. Dieser Teii des Stanzniets legt 
sich dann autgrund der Konizitat seiner Innenseile auch 
glart luit eineni gleichniaBigen Ubergang an das N4aterial 25 
des zu vemietenden Bauleils an, ohne das dabei eine beson- 
dere Slufe in Erscheinung treten kann, da cine solche iiber- 
haupt nichl vorhanden ist. 

Wie stark sich das Vorhandensein eines die Aufweitung 
des Stanzniets an seiner Riickseite verhindemden deckelar- 30 
tigen Kopfes auswirkt, zeigt die grundlegende Veroffentli- 
chung "Stanznieten fiigt uiiifomiend ohne Unilochen der 
Bleche" (Bander Bleche Rohre 4-1993, Seite 46-55, Bild 9), 
wo der Stanznietvorgang niit den eingangs behandelten 
Stanznieten dargestellt ist. Dabei zeigt sich, daB nach erfolg- 35 
tern Durchsianzen unterhalb des Kopfes des betreffenden 
Stanznietes ein erheblicher Freirauni verbleibt, so daB also 
eine innige Verbindung z wise hen der riickwartigen Seite des 
Stanznietes und deiu oberen Bauteil liberhaupt nicht zustan- 
dekoiuiut. Dies wird, wie vorstehend dargelegt, bei dein er- 40 
findungsgeiniiBen Stanzniel wegen dessen radialer Aufweil- 
barkeit vemiieden, so daB sich bei dieseni die gewUnschte 
und fur eine besondere Festigkeit nolwendige innige Verbin- 
dung zwischen dem aufgeweiteien Teil des Stanzniets und 
detn oberen Bauteil ergibt. 45 

Insgesanit weist also der erfindungsgeniaBe Stanzniel 
eine Reihe von technisch bedeutsaiuen Vorteilen auf, die 
ihni voni Stand der Technik in uberzeugender und uben*a- 
schender Weise abheben. 

Eine besonders einfache Ausfuhrungsfonn des Stanzniets 50 
ergibt sich dann, wenn seine AuBenseite durchgchend zylin- 
drisch ausgebildet ist. Aufgrund dieser Fonugebung wird 
auch eine auioniatische Zufuhrung des Stanzniets erleich- 
tert, auBerdein liiBt er sich durch ein in ublicher Weise ge- 
staltetes Werkzeug fassen und in die zu vemietenden Bau- 55 
teile eindriicken. Beim Spannen eines derartigen Stanzniets 
init ublichen Zangen ergibt sich weiterhin der Vorteil, daB 
der Stanzniet genau axial an seiner zylindrischen AuBen- 
seite gefaBt werden kann, woruit seine exakte Posit ionie- 
rung und Richtungsbeslinniiung fur das Durchstanzen der 6() 
Bauteile gewahrleisiet ist. Das genaue Aufsetzen des Stanz- 
niets auf das obersie Bauteil und der Beginn des Durchslan- 
zens ist fiir die e.xakle Ausfiihrung des Stanzvorgangs und 
des Nietvorgangs von entscheidender Bedeutung. 

Es ist iHOglich, dein NielschalY ini Querschnilt eine axiale 65 
Wei lung zu geben. Hierdurch wird der Effekt erzieli, daB der 
Stanzniet unverdrehbar von den zu vemietenden Bauieilen 
gehalten ist, das lieiBi, die vernieteten Bauteile konnen ein 



hohes gegenseitig wirkcndes Drehnioinent aufnehinen. ohne 
daB sich dabei die Vernieiung lost. 

Eine vorteilhafte Gestahung fur den Nieischali ergibt sich 
dann, wenn man diesen als durchgehendes Rohr ausbildet. 
Dies ist besonders fiir eine einfache Herstellung des Stanz- 
niets von Vorteil. Es ist aber auch tnoglich, in deni Niet- 
schafi zwisciien den Schneidkanten eine Radialwand anzu- 
ordnen. Hierdurch wird die Durchgangigkeit des Rohres un- 
terbrochen, was dann von Bedeutung ist, wenn durch den 
Stanzniet auch eine Abdichtung der gegeniiberliegenden 
Seiten der betreffenden Bauteile erzielt werden soli. 

Der Nieischat't liiBt sich aus einem gerollten Blechsiiick 
mit axialer StoBsteile herstellen. Dabei kann man die StoB- 
stelle eng gesialten, sie kann aber auch einen Schlilz offen 
lassen. In diesein Falle ergibt sich beim Vemieten ein Ein- 
dringen von Material aus den zu vemietenden Bauieilen in 
den Schlitz, was zu einer Verdrehsicherheit des Stanzniets 
und damit der Nietverbindung fCihrt. 

Urn eine gewisse radiale Dichtigkeit zu erzielen, kann 
man aber auch die StoBsteile mit Uberlappung ausbilden. 

Uni bei einem Stanzniet mit eineni aus einem gerollten 
Blechstuck beslehenden Nietschaft zu vermeiden, daB ins- 
besondere beim Vernieten von harteren [VTalerialien der 
Nietschaft im Bereich der StoBsteile auseinandergedriickt 
wird, kann man zweckiuiiBig die StoBsteile durch Veranke- 
rungen iiberbrucken. Solche Verankerungen konnen aus sich 
verbreitemden Vorspriingen bestehen, die in entsprechend 
gefoniite, mit Hinterschneidungen versehene Ausnehmun- 
gen auf der gegeniiberhegenden Seite der StoBsteile einge- 
legt sind. Durch das Zusammenfugen der Vorspriinge mit 
den Ausnehmungen ergibt sich eine feste Verbindung der 
belrelTenden Liingsseiten des Nietschafies enllang der StoB- 
steile, so daB dieser bei seinem Eintreiben in die zu vemie- 
tenden Materia lien nichl auseinandergedriickt werden kann. 

Eine weitere Moglichkeit der Herbeifiihrung einer Ver- 
drehsicherung besleht darin, die Schneidkanten durch Aus- 
nehmungen zu unierbrechen. In diese Ausnehmungen 
driickt sich dann beim Durchdriicken des Stanzniets das Ma- 
terial des unieren Bauleils ein, so daB dem gegeniiber der 
vernietele Stanzniet nicht verdreht werden kann. An seiner 
Riickseite driickt sich eben falls beim Aufweiten der 
Schneidkanle an der Riickseite des Stanzniets das Material 
des obersten Bauleils in die betreffenden Ausnehmungen 
ein, so daB sich auch hier eine Verdrehsicherheit ergibt, die 
dann zu einer Verdrehsicherung der Bauteile insgesami 
tuhrt. Durch diese vollstandige Verdrehsicherung wird ins- 
gesanit die Qualitat der Nietverbindung erhoht. 

Mit dem vorstehend beschriebenen Stanzniet liiBt sich 
eine Nietverbindung von niindestens zwei platlenartigen 
Bauteilen iierstellen, bei dem die oberen Bauteile von dem 
Stanzniet durchstanzi sind und das unterste Bauteil die stim- 
seitige Schneidkanle in aufgeweiteter Fonn aufnimml. Da- 
bei sind beide Schneidkanten im wesenllichen im gleichen 
MaB derart radial aufgeweilel, daB die riickwiirtige Schneid- 
kante, also die der stirnseitigen Schneidkanle abgewandte 
Schneidkanle, das Stanzloch in dem obersten Bauteil ko- 
nisch aufweiiet und mit dieser Aufweitung foniischliissig 
vernietet ist. Die derart aufgeweilele Schneidkanle stellt 
namlich das Ende einer konischen Aufweitung des Niei- 
schaftes dar, die damit einen Nietkopf bildet, der sich ohne 
besonders groBen Druck aufweiten liiBt, da diese Aufwei- 
tung durch keine Querverbindungen iiber den Nietschaft, 
wie sie bei bekannten Stanznieten mit deckelartigem Kopf 
gegeben sind, verhindert wird. 

Der aus dem bzw. den oberen Bauieilen ausgesianzle 
Stanzbutzen liiBt sich durch axiale Verpressung in dem Niet- 
schaft verankem. Dies ist danim von Vorteil, weil sich einer- 
seils hierdurch eine dichte Trennung der beiden Seiten der 
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VernielLing ergihl, was ziiiu BeispicI iin Auloiiiobilbau ein 
Hindurclitrcien von Spnizwasser und dergleichen vcrliin- 
dert, weilerliin daruiiu wcil ein nichl verpreBler Stanzbuizen 
a us der Vcrnictung lierausrallt und irgendwie enlsorgi wcr- 
den lULiB, daniil er nichi hei weileren Arbciisvorgangcn in ir- 5 
gtMideincr Wcisc si ore n kann. 

Die Nietverbindung la(.->t sich besonders vorleilhafl dann 
vorsehen, wenn es sich uiu das Vemieten von Bameilen aus 
Aluininiuniblccli handelt und der Sianzniet aus eineni ver- 
guteien, gegeniiber deiii Aiuniiniuniblech harteren Alumi- lO 
niuin bestehl. In dieseni Fall bestelit ntinilich die gesanile 
Nietverbindung einschlieBlich der zu vemietenden Bauteile 
aus eineni gleichen und insbesondere korrosionsfcslen Ma- 
terial, das fiir viele Falle, in denen Korrosionst'esligkeil und 
Leichtigkeit eine RoHe spieLl, von besonderer Bedeutung ist. 

Fiir die Flersiellung der versehiedenen Nietverbindungen 
verwendet man in bekannter Weise Matrize und SioBei, wo- 
bei die Besonderheil des in dieseiu Zusaiiinienhang verwen- 
delen Nielwerkzeugs darin bestehl, daB sowohl die Matrize 
als auch der StoBel ein in den Nietschatt passendes Konus- 20 
stuck autAveist, das jeweils die beirefl'ende Schneidkante ini 
wesentlichen int gleichen MaBe aufweitei. Dabei ragen die 
Konusstucke init eineni stutiipt'en Hnde soweit aiifeinander 
zu, daB durch diese Teile von Matrize und StoBel sich die 
vorstehend erwahnle axiale Verpressung eines ausgestanz- ^5 
ten Slanzbutzen ergibl. 

Das Vert'ahren zur Hersieilung der vorstehend behandel- 
len Nietverbindung wird zweckiiiaBig so gestaltel, daB ein 
Stanzniet durch eine oder niehrere Lagen von Bauteilen hin- 
durchgedruckt wird, wobei die Schneidkanten ini wesentli- 30 
chen ini gleichen MaBe aufgeweitet werden und in das un- 
lerste Bauteil eindringen sowie andererseits das oberste 
Bauteil fonnschliissig aufweilen. Es liegt daniit eine weilge- 
hend syninietrische Vernier ung auf beiden Seiten der Niet- 
verbindung vor, das heiBl. die Qualitat der Vemieiung ist auf 35 
beiden Seiten praktisch gleich. Dabei kann man mil dem be- 
tretfenden Tell des Stenipels den beini Hindurchdriicken 
entstehenden Stanzbutzen gegen die Matrize drucken, so 
daB sich der Stanzbutzen durch radiale Erweiremng im Niet- 
schaft verankeri. 4o 

In den Figuren sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung 
dargestellt. Es zeigen 

Fig. la und b den Stanzniet ini Schnitt und perspekiivi- 
scher Sicht in durchgehend rohrartiger Ausbildung; 

Fig. 2a und b einen ahnlichen Stanzniet niit einer Radial- 45 
wand im Schnitt und in perspekti vise her Sicht: 

Fig, 3a bis e die einzelnen Herstellungsphasen einer Niet- 
verbindung mil dem Stanzniet: 

Fig. 4 die Herstellungsphase gemaB Fig. 3c mit einem 
Stanzniet mil Radial wand; 50 

Fig. 5 eine vergroBerie Darstellung der derarl hergesiell- 
ten Nietverbitidung: 

Fig. 6 einen Stanzniet mit einem axial durchgehenden 
Schlitz; 

Fig. 7 einen aus einem gerollien Blechsiuck besiehenden 55 
Stanzniet mit die StoBstelle uberbriickenden Verankerun- 
gen: 

Fig. 8 einen Stanzniet mit axialer Wellung. 

In der Fig. la ist ein Stanzniet i dargestellt, dessen Niet- 
schatt 2 als durchgehend zylindrisches Rohr ausgebildei ist. c^) 
An seinen beiden Enden besitzi der Nietschatt 2 Jeweils ei- 
nen Fnnenkonus 3. 4, der den Nietschaft 2 von innen her 
nach auBen erweiierl und beim Ubergang in die zyiindrisch 
verlaul'ende AuBenseiie 5 die Schneidkante 6 bzw. 7 bildei. 

Der Stanzniet 1 weisl somit im wesentlichen Bereich sei- 65 
ner Innenseite 8 sowie seiner AuBenseite 5 eine durchge- 
hend zylindrische Gestaliung auf, die axial symmeirisch in 
den beiden Schneidkanten 6 und 7 endet. 



In Fig. lb ist der iin Schniti in Fig, la dargestellte Stanz- 
niet 1 in perspekiivischer Sicht gezeigt. 

Fig. 2a zeigt einen ahnlichen Stanzniet 1 wie die Fig. la 

und b, Jedoch mit einer Radialwand 9, durch die die beiden 
Enden des Stanzniels 1 mit den Schneidkanten 6 und 7 abge- 
diciitet von einander getrennt sind. Abgeselien von der Zwi- 
schenwand 9 ist der Stanzniet demjenigen gemiiB Fig. I 
gleich. 

Fig. 2b zeigt den Stanzniet gemaB Fig. 2a in perspekiivi- 
scher Darstellung. 

Anhand der Fig. 3a bis e sei nunmehr die Verarbeilung ei- 
nes Stanzniets gemaB Fig. 1 erlauiert. 

In Fig. 3a ist der Stanzniet I in einem Werk/cug mit den 
beiden Backen 10 gehalten. und zwar unier Ansetzen des 
Stempels 11 an der riickwartigen Seile des Stanzniets I. Der 
.Stempel 11 ist durch die Fiihrung 12 get'iihrt. Diesem die 
Teile 10, 11 und 12 aufweisenden Werkzeug gegeniiber wer- 
den die zu vemietenden plaltenarligen Bauteile 13 und 14 
gehalten, die durch in diesem Zusammenhang nichl interes- 
sierende Halteteile fixiert sind. AulMer dem Stanzniet 1 ge- 
geniiberliegenden Seite ist die Matrize 15 angeordnet, ge- 
geniiber der sich die Bauteile 13 und 14 wahrend des nach- 
stehend beschriebenen Slanz- und Nielvorganges absliitzen. 

In der tblgenden in Fig. 3b dargestellten Arbeitsphase 
driickt der Stenipel 11 den Stanzniet 1 unter Fiihrung des 
Stanzniet 1 durch die Backen 10 gegen das Bauteil 13, daB 
,sich dabei iiber das darunterliegende Bauteil 14 gegen die 
Matrize 15 abstiitzt. 

Durch eine Vorschubbewegung des Stempels 11 gemaB 
eingezeichnetem Pfeil, wird nun, wie in Fig. 3c dargestellt, 
der Stanzniet 1 in das Bauteil 13 gedriickt, wobei die Backen 
10 den Stanzniet 1 zuniichst noch fiihren (Fig. 3b). Dieser 
vom Stenipel 11 auf den Stanzniet 1 ausgeiibte Druck wird 
dadurch iibertragen, daB der Stempel 11 an seiner dem 
Stanzniet 1 zugewandten Seite in einem in den Stanzniet 1 
passenden Konusstuck 16 endet, das sich salt an die koni- 
sche Innenseite 3 (siehe Fig, 1) des Stanzniets 1 anlegl. Der 
Stanzniet 1 dringt dabei mit seiner Schneidkante 6 (siehe 
Fig. I) in das Werkstiick 13 ein, das sich dabei in Richtung 
auf die Matrize 15 verfonnt und dabei das Werkstiick 14 vor 
sich lierschiebt. Dieser Vorgang wird durch die Fomigebung 
der Matrize 15 aut ilirer dem Stanzniet 1 zugewandten Seite 
bewirkt, die ahnlich wie der Stenipel 11 in einem Konus- 
siiick 17 endet, Neben dem Konusstuck 17 weisl die Matrize 
15 die das Konusstuck 17 umlaufende Fonntasche 18 auf, in 
die sich das Material des Bauteils 14 bei dem Eindriicken 
des Stanzniets 1 einfcmit. Die Backen 10 werden mit fort- 
schreitenden Eindringen des Stanzniets 1 in das Bauteil 13 
gemaB den cingezeichneten Pfeilen zuriickgezogen. 

Tn Fig. 3d ist die folgende Arbeitsphase dargestellt, in der 
der Stanzniet 1 vollstiindig durch das Bauteil 13 hindurchge- 
driicki ist und dabei den Stanzbuizen 19 aus dem Bauteil 13 
ausgestanzt hat. In dieser Arbeitsphase haben die Backen 10 
den Stanzniet 1 freigegeben. so daB der Stempel 11, gefiihrt 
durch die Fiihrung 12, sich vollsiandig auf das Bauteil 13 
absenken kann. Bei diesem Vorgang weiten sich im wesent- 
lichen in gleichem MaBe und praktisch symntetrisch zuein- 
ander die Bereiche des Stanzniets I mil den Sciineidkanien 6 
und 7 (siehe Fig. I) auf. wobei die Schneidkante an der 
Siirnseite des Stanzniets 1 (gemaB Fig. 1 .Sclineidkante 6) 
unter der VVirkung des Konusstiicks 17 sich konisch aufwei- 
let und in das Material des Bauteils 14eindringt, ohne dieses 
zu durchsioBen. Hierdurch erfolgl die Nietverbindung des 
Stanzniets 1 mit dem Bauteil 14. Auf der Riickscile des 
Stanzniets 1 bewirkt das Konusstuck 16 des .Stempels II 
ebenfalls eine konische Aufweitung des Stanzniets 1, der 
sich dabei ohne besonders groBe Kriifte in der dargestellten 
Weise aufweiten laBt, da dieses Aufweilen durch Querver- 
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biiickingon ini Sianzniei, vvie 8WTi SfLind dcr Tcchnik gcgc 
ben clurch den deckclanigcn Kept", wegcMi I'-chlcns dicser 
Verbindungen niclu veiiiinden wird. Bei dieser Aufweiuing 
der riickwanigen Scilc des Slanxnicis 1 wird, wie Fig. 3d 
deutlich zcigl, das uingobende Material des Bauieils 13 niit- 5 
vertbnni und in Richtung auf das Bauteil 14 gedriicki, wo- 
niit sich audi auf der riickwarrigen Scire des Stanznieis 1 
eine Vernietung. und zwar die Vemietung niit deiii Bauteil 
13, ergibt. Dabei spielt der Vorgang der Aufweiiung der 
riickwartigen Seile des Sianzniets I eine entscheidende 10 
Rolle, da dieser Aufweitung das unigebende Material des 
Bauteils 13 zwangslaufig Iblgen luuB. Es legl sich dabei das 
Material des Bauteils 13 uber die gesaniie, der UmTonnung 
unlerliegende Oberllache des Sianzniets 1 an diesen an, weil 
sich einerseiis das Material des Sianzniets 1 bei seiner radia- 15 
len Aul'weiiung an die geschalYene Schniiitlache ini Bauteil 
13 anpaBl und wiederum das Material des Bauieils 13 der ra- 
dialen Aufweiiung des Sianzniets 1 folgl, so daR sich also 
dabei eine uber eine groBe Obertlache erstreckende gegen- 
seitige Vertbnnung einstellt, die eine innige Verbindung 20 
zwischen dein Material des Sianzniets 1 und deiii Material 
des Bauieils 13 ergibt. Das Ergebnis ist eine besonders feste 
Niet verbindung, die dann entsprechende Kral'te aut'nehnien 
kann, die hoher sind als die von den bekannten K6pl"en von 
bekannten Stanznieten zu iibertragenden Krat te. 

Der bei diesen Stanznieten ausgestanzte Sianzbulzen 19 
wird schlieBlich durch die Konussiiicke 16 und 17 zusain- 
niengesiauchi, so daB er sich radial ausweilen niuB. Es han- 
delt sich dabei also um eine in axialer Richlung ertblgende 
Verpressung, die zu eineni erheblichen radialen Druck des 
Stanzbutzens gegen die Fnnenseite des Stanzniets I tiihrt, 
wotiiii der Stanzbutzen 19 in dein Nietschaii des Sianzniets 
I verankert wird. 

Nach der ertblgten Vernielung geiiiaB Fig. 3d werden die 
Werkzeugieile tiiit deiu Sicrupel 11 und die Matrize ausein- 35 
ander get'ahren, woinil, wie Fig, 3e zeigi, die vernieteten 
Bauteile 13 und 14 freigegeben werden. 

Bei der Verarbeitung eines Stanzniets geniaB Fig. 2 iiiit 
der Radialwand 9 spielen sich prinzipieli die gleiclien Vor- 
giinge ab, wie sie in den Fig. 3a bis 3e dargestellt sind. Wie 40 
Fig. 4 zeigt, wird dabei jedoch t'Cir die ertorderliche axiale 
Verpressung des entstehenden Stanzbutzens ein Stenipel 20 
verwendei, der eine Verlangerung 21 seines Konusstiicks 16 
autweisi, die schlieBhch beini Vernieten gegen die Radial- 
wand 9druckl. Nach vollstandigem Durchslanzen des Bau- 45 
teils 13 und Vemietung der Slimseile des Sianzniets 1 in 
deni Bauteil 14 wird dann der zwischen der Radialwand 9 
und deni vernieteten Bauteil 14 liegende Stanzbutzer (in 
Fig. 4 nichl dargesteUt) axial so verpreBl, daB er in deni 
Slanzniel I verankert ist. 

In der Fig. 5 isl die Niel verbindung, die sich aus den in 
Fig. 3a bis 3e dargestellien Arbeit sphasen ergibt, vergroBerl 
dargestellt. Die Fig. 5 zeigt deutlich, daB durch die Erweite- 
rung des Stanzniets I iin Bereich der rCickwarligen Schneid- 
kante 7 das Material des Bauteiles 13 sich in durchgehender 
Anlage an der AuBenfiache des vertomiten Stanzniets 1 inii- 
verfonul hat, wobei vor alleni ini Bereich der Schneidkante 
7 und darauf folgend von der Schneidkante weg das Mate- 
rial des Bauteils 13 sich zwangsweise an die aufgeweilete 
Gestali des Sianzniets 1 angelormi hat, so daB in diesein fur 60 
die Fesligkeii der Nietverbindung besonders kriiischen Be- 
reich sich eine sehr enge Verbindung zwischen Bauteil 13 
und ,Slanzniet I ergibt. Anslelle des einen Bauieils 13 kon- 
nen natiirlich auch mehrere platlenarlige Bauieile irelen. 

Fig. 6 zeigi eine Abwandlung des Stanzniets geniuB Fig. 
1, bei deni es sich uni ein gerollres Blechstuck 22 handelt, 
das an seiner axialen StoBslelle den Schlilz 23 offen liiBl. 
Bei der Verarbeitung eines derarligen Sianzniets 22 ini 
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Sinne der in denTig. 3a bis 3e dargeslellicn Arbeiispha.sen 
ilicBi Material aus den zu vernielenden Bauieilen in den 
Schlitz 23 hinein, der dainit gegeniiber jedeni Bauteil eine 
Verdrehsicherung erhall, so daB insgesanit die vernieteten 
Bauteile gegen Verdrehung gesicliert sind. Die Vemietung 
des Sianzniels 22 geniiiB Fig. 6 crtblgl in gleicher Weise, 
wie dies anhand der Fig. 3a bis 3e dargesielll ist. 

In der Fig. 7 ist ein ebenlalls aus eineni gerolhen Blech- 
stuck 24 bestehender Slanzniel dargeslellt, bei dein die 
axiale SioBstelle praktisch geschlossen ist. Unt zu verhin- 
dern, daB dieser Slanzniel 24 bei seiner Vernietung, die enl- 
sprechend den in Fig. 3a bis 3e dargestellien Arbeiisphasen 
stall (indet, sich eveniuell autspreizen kann, sind die Veran- 
kerungen 26 vorgesehen, die in Erweilerungen enden, die in 
entsprechende Ausneliniungen des Sianzniets 24 passen. 
Diese Ausnehniungen besilzen entsprechende Hinierschnei- 
dungen, so daB die Verankerungen 26 salt in den Ausneh- 
niungen gehalten werden, woniit verhinderl ist, daB sich der 
Stanzniet 24 bei seiner Verarbeitung enilang der SioBstelle 
25 autspreizen kann. 

Der Stanzniet 24 geinaB Fig. 7 ist weiterhin mil Ausneh- 
luungen 30 an seinen Schneidkanten 6 und 7 versehen. 
Diese Ausnehniungen gesiatten beini Vernieten des Stanz- 
niets 24 das Eindringen von Material aus den zu vemielen- 
den Bauteilen, woiTiil sich eine Verdrehsicherung ergibt. 
Diese Ausnehniungen konnen selbslverslandlich bei alien 
dargesiellten Aust'iihrungsbeispielen des Sianzniels vorge- 
sehen werden. 

In der Fig. 8 ist in Drautsicht ein Stanzniet 27 dargestellt, 
der axial verlaufende Wellen 28 autweisi. Der Stanzniet 27 
ist aus einem Blechstuck hergestellt, bei deni die SioBstelle 
durch gegenseilige Abschragungen so geslaltet ist, daB sich 
autgrund der sich dabei ergebenden IJberlappung keine 
Wandverstarkung des Sianzniets 27 ergibl. Der Slanzniel 27 
bewirkt nach seiner Vemieiung, die geniiiB den in Fig. 3a bis 
3e dargestellien Arbeiisphasen vorgenonmien wird, eine be- 
sonders ausgeprtigte Verdrehsicherung, da die Wellen 28 
eine Verdrehung ohne Zerstorung der Nietverbindung prak- 
tisch unnioglich machen. 

Patentansprliche 

1 . Stanzniet ( 1 ) mil ciner an der Slimseile seines Niet- 
schatles (2) angeordnelen Schneidkante (6), die iin 
Schneidbereich durch eine aclisparallel verlaut'ende 
AuBenseile (5) und eine konische Innenseile (4) des 
Nietschatles (2) gebildel ist, dadurch gekennyx'icli- 
net, daB sich die AuBenseite (5) durchgehend aclispar- 
allel uber den gesaniien Nietschaft (2) erstreckt und der 
Stanzniet (1) rohrtbmiig in axialsyninieirischer Aus- 
Mihrung beidseitig mil den gleichen Schneidkanten (6, 
7) versehen ist. 

2. Slanzniel nach Anspruch I, dadurch gekennzeich- 
nei. daB seine AuBenseite (5) durchgehend zylindrisch 
ausgebildel ist (Fig. I, 2). 

3. Stanzniet nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Nietschati iin Querschnilt axial gewelll ist 
(Fig. 8). 

4. Stanzniet nach eineni der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet. daB dcr Nieischatt als durchge- 
hendes Rohr ausgebildel ist (Fig. 1). 

5. Stanzniet nach eineni der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnel, daB der Nietschalt (2) zwischen 
den Schneidkanten (6, 7) eine Radialwand (9) autweisi 
(Fig. 2). 

6. Stanzniet nach eineni der Anspriiche I bis 5, da- 
durch gekennzeichnel, daB der Nielschall (22. 24) aus 
eineni gerolllen Blechstuck mil axialer SioBstelle be- 
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sieht (iMj-. 6, 7, S). 

7. Stanzniei nach Anspruch 6, ciadurcli gckennzcich- 
nel, claB die Sioli>slclle einen Schliiz (23) otTcn liiBt 
(Tig. 6). 

8. Sianzniet nacli Anspruch 7, dadurch ^ckennzcicii- 5 
nci, daB die SloBslelle niit Oberlappung ausgebildel ist 
( Fig. 8 ). 

9. vSfanziiiet nach einetn dcr Anspmche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnel, daB die SloBstelle durch Veran- 
kerungen (26) uberbruckl isl (Fig. 7). lO 

10. Sianzniet nach eineiu der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichneu daB die Schneidkanten (6, 7) 
durch Ausnehiiiungen (30) unierbrochen sind (Fig. 7). 

11. Nieiverbindung von niindestens zwei plalienarti- 
gen BauieiLen (13, 14), von denen das bzw. die oberen 15 
Bauieile (13) von eineni Sianzniet ( I ) nach einern der 
Anspriiclie 1 bis U) durchsianzt sind und das unterste 
Bauleil (14) die stirnseitige Schneidkante (6) in aulge- 
weiteter Fonn aufnininil, dadurch gekennzeichnel, daB 
beide Schneidkanten (6, 7) ini wesentlichen in glei- ^0 
chem MaBe derart radial aufgeweitel sind, daB die 
riickwiirtige Schneidkante (7) das Slanzloch in dern 
obersten Bauleil (13) konisch aufweilet und mil dieser 
AuTweiuing foniischliissig vernietet isr. 

12. Nieiverbindung nach Anspruch II. dadurcli ge- 25 
kennzeichnel, daB der aus denj bzw. den oberen Bautei- 
len (13) ausgestanzte Stanzbuizen (19) durch axiale 
Verpressung in deni Nietschaft verankert ist (Fig, 5). 

13. Nieiverbindung nach Anspruch 11 oder 12, da- 
durch gekennzeichnel, daB die Bauteile durch Aluniini- 30 
umbleche gebildet sind und der Sianzniet aus eineni 
vergiiteteni, gegeniiber deni Aluniiniuniblech harleretn 
Aluminium besleht. 

14. Nietwerkzeug zur Herstcllung einer Nieiverbin- 
dung mil Malrize (15) und StoBel (11) nach einem der 35 
Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnel, daB so- 
wohl die Malrize (15.) als auch der StoBel (11) ein in 
den Nietschaft (1) passendes Konusstiick (17, 16) auf- 
weisi, das jeweils die berretfende Schneidkante ini we- 
sentlichen in gleichem MaBe aufweiiet (Fig. 3a-e). 40 

15. Vertahren zur Herslellung einer Nieiverbindung 
nach einem der Anspriiche 11 bis 13 mil einem Niet- 
werkzeug nach Anspruch 14, dadurch gekennzeiclinel, 
daB ein Sianzniet (1) durch cine oder mehrere Lagen 
von Bauleilen (13, 14) hindurchgedriickt wird, wobei 45 
im weseni lichen in gleichen MaBe die Schneidkanten 
(6, 7) aufgeweitel werden und einerseits in das unterste 
Bauleil (14) eindringen sowie andererseils das oberste 
Bauleil (13) tbnnschlussig autweiten (Fig. 5). 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 50 
zeichnel, daB der Slenipel den beim Hindurchdriicken 
enisiehenden Sianzbulzen (19) derart gegen die Ma- 
lrize driicki, daB sich der Sianzbutzen durch radiale Er- 
weiterung im Nietschaft (I) verankert (Fig. 5). 
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